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V diplomskem delu je podrobneje opisan proces oblikovanja prenosnega zvočnika, katerega 
ohišje je izdelano iz bioplastike. Na podlagi raziskave sem določil točen segment, v katerega 
sem nato kot oblikovalec tudi posegel. Zaradi vedno večje proizvodnje in povpraševanja po 
manjših elektronskih napravah in pripomočkih, kar posledično vodi v množično 
onesnaževanje, ponuja ta segment ogromno priložnosti za uvedbo trajnostnih strategij in 
rešitev. V tej diplomski nalogi sem skozi oblikovalski proces oblikoval prenosni zvočnik 






















The diploma work describes in more detail the process of designing a portable speaker, based 
on bioplastic material for making the housing. Based on the research, I determined the exact 
segment in which I, as a designer, also intervened. Due to the growing production and 
demand for smaller electronic devices and gadgets, which leads to mass pollution, this 
segment offers enormous opportunities for the introduction of sustainable strategies and 
solutions. In this diploma thesis, I described a design process and designed a portable speaker 
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Na svetu se vsakodnevno proizvede enormna količina plastičnih izdelkov. Ti izdelki vse 
prevečkrat končajo odvrženi v okolje ali pa so uničeni na neprimeren način. Plastika je 
vrhunski material, izjemno prilagodljiv, zaradi svoje nizke cene pa tudi vsakomur dostopen. 
Zaradi izjemne prilagodljivosti so polimeri dandanes uporabljeni v najrazličnejših panogah, 
vedno pogosteje kot visokotehnološki material. Ker še ne poznamo materiala, ki bi bil za 
tovrstne panoge boljši od sintetičnih polimerov, je ključnega pomena, da se čim več plastičnih 
produktov ponovno uporabi in reciklira in da se preneha proizvajati izdelke iz plastičnih mas, 
ki so namenjeni zgolj za enkratno uporabo. Ker plastike kot materiala samega v bližnji 
prihodnosti najbrž ne bomo prenehali proizvajati, je pomembno, da nadomestimo proizvodnjo 
polimerov osnovanih na fosilnih gorivih s proizvodnjo bioplastike osnovane na obnovljivih 
virih - biomasi. Z uvedbo trajnostnega pristopa k proizvodnji plastičnih izdelkov bi tako 
znatno zmanjšali obremenitev okolja. Podjetja trenutno zelo malo posegajo po bioplastiki kot 
osnovnem materialu, saj je cena v primerjavi s konvencionalno plastiko skoraj dvakrat višja. 
Na nas, oblikovalcih, pa je, da ustvarimo čim večje povpraševanje po tem materialu, da 
povečamo obseg porabe tovrstnega materiala in posledično znižamo njegovo ceno. Sam 
menim, da je tovrstno tranzicijo potrebno prvotno uvesti na produktih višjega cenovnega 
razreda, saj lahko v tem segmentu najlažje upravičimo višjo ceno osnovnega materiala. V 
moji diplomski nalogi sem na podlagi raziskave načrtoval in oblikoval produkt, za katerega 
menim, da bi brez težav lahko upravičil izbiro bioplastike kot osnovnega materiala za 
izdelavo. Usmeril sem se v segment prenosnih elektronskih naprav, saj je ta segment, poleg 










1. RAZISKOVALNO-ANALITIČNA FAZA 
Temeljita in učinkovita izvedba raziskovalno analitične faze je ključnega pomena za uspešno 
izvedbo vsakršnega oblikovalskega procesa. Temeljita raziskava vseh področij, ki se 
navezujejo na nalogo ali projekt, sam oblikovalski proces v kasnejših fazah zelo olajša in 
poskrbi za doseganje inovativnih rešitev.  
Navadno se pri oblikovanju različnih produktov in predmetov ne opredelimo glede uporabe 
samega materiala že pred ustrezno podkrepljeno raziskavo, temveč ta odločitev sledi šele, ko 
so nam znane vse zahteve in morebitne omejitve glede proizvodnje samega produkta. Ker se 
na svetu vsakodnevno proizvaja enormna količina produktov izdelanih iz polimerov, ki 
bazirajo na fosilnih gorivih, sem se v moji diplomski nalogi odločil za nekoliko drugačen 
pristop. Kasneje sem raziskal še področja, v katera bi bilo smiselno poseči.  
 
1.1 BIOPLASTIKA 
Bioplastika ali biopolimeri so polimeri, katerih osnovni gradniki so večinoma ali popolnoma 
narejeni iz obnovljivih naravnih virov – biomase. 1 Predstavljajo okolju prijaznejšo alternativo 
konvencionalni plastiki. 
 
1.1.1 VRSTE BIOPLASTIK 
V glavnem delimo bioplastike na štiri podskupine, to so: plastike, katerih osnova je škrob, 
plastike, ki bazirajo na celulozi, plastike osnovane na beljakovinah in pa alifatske polimere. 
Bioplastiko pa razlikujemo tudi glede na način razpada ali razkroja po končani življenjski 
dobi. Pojem bioplastika naglaša dva različna koncepta, torej bioosnovanost ter 
biorazgradljivost. Ko govorimo o eni vrsti plastike, ni nujno, da ta poseduje lastnosti druge, 
saj bioosnovana plastika ni vedno tudi biorazgadljiva. 
Bioosnovana plastika je plastika, narejena iz biomase, torej iz snovi, ki izhaja iz obnovljivih 
virov. To so lahko primarni kmetijski pridelki, na primer: žita, koruza, krompir, sladkorna 
pesa, sladkorni trs ali rastlinska olja (sojino, ricinusovo, palmovo olje). Drugi, manj sporen vir 
biomase za pridelavo bioosnovane plastike pa so stranski oz. sekundarni pridelki iz 
kmetijstva, kot na primer slame in stebla, kostno-mesna moka ter industrijski odpadki iz 
                                                          
1 What are bioplastics and biopolymers?, BioplasticNEWS, dostopno na 
<https://bioplasticsnews.com/bioplastics/>  (2.5.2020). 
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živilskopredelovalne industrije, les, hmelj, kavna zrna, idr. Na tem področju prihaja v 
zadnjem času do številnih inovacij in prebojev z odkrivanjem popolnoma novih materialov, ki 
bioplastiki napovedujejo svetlo prihodnost. Bioplastika je za prihodnost našega planeta še 
toliko bolj pomembna zaradi zmožnosti biorazgradljivosti in kompostabilnosti. Zmožnost 
biorazgraditve pomeni, da polimer sam razpade na osnovne gradnike. Pojem kompostabilnost 
pa nam pove, da je kompostabilna plastika pod skrbno nadzorovanimi pogoji s pomočjo 
naravnih procesov zmožna razgradnje na hranljiv kompost, ki ga lahko nato ponovno 
uporabimo.2 
 
1.1.2 TEHNOLOGIJE PREDELAVE 
Pri večini tipov bioplastike se lahko poslužujemo popolnoma enakih proizvodnih tehnik kot 
pri navadni plastiki. Za formiranje in proizvodnjo izdelkov iz bioplastike se lahko uporabijo 
že obstoječi stroji in naprave. Spremeniti moramo le vhodne zahteve oziroma vhodne 
parametre. Za masovno proizvodnjo produktov iz bioplastike so primerne naslednje tehnike: 
injekcijsko brizganje, ulivanje, rotacijsko litje, vakuumsko formiranje, ekstruzija, GIT – litje z 
vpihavanjem plina, večkomponentno injekcijsko brizganje. Tehnike se med seboj cenovno in 
pa po številu serij zelo razlikujejo, zato je ključnega pomena, da izberemo proizvodno 
tehniko, ki bo našemu produktu najbolj ustrezala. 
 
1.1.2.1 INJEKCIJSKO BRIZGANJE   
Je najbolj razširjen postopek predelave polimerov za masovno proizvodnjo. Injekcijsko 
brizganje plastike je proizvodni proces, pri katerem pretopljen plastični granulat v tekočem 
stanju pod določenim tlakom vbrizgamo v orodje. Ko se plastična masa strdi, zavzame obliko 
orodja. Za izdelavo plastičnih izdelkov se lahko pri procesu uporablja vse vrste termoplastov, 
nekatere duroplaste ter nekatere elastomere. Za proizvodnjo izdelkov iz biopolimernih 
termoplastov, moramo pri tovrstni tehnologiji predelave spremeniti le vhodne parametre, stroj 
za brizganje plastike pa ostane nespremenjen. 
Tovrstna tehnologija je posebej je prilagojena za velikoserijsko proizvodnjo enakih kosov, saj 
so potrebne velike količine, da se amortizirajo visoki stroški izdelave orodja . Kalup ali orodje 
je ključni sestavni del stroja. Je negativ izdelka, ki ga hočemo izdelati. Za izdelavo orodij se 
                                                          
2 Prav tam. 
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uporablja predvsem nerjavno železo ali aluminij (izjemoma 3-D tisk plastike v primeru 
hitrega prototipiranja). Material za izdelavo orodij je precizno obdelan z različnimi 
računalniško vodenimi postopki. Ker mora biti orodje obdelano z izjemno preciznostjo, ima ta 
korak v samem procesu v primerjavi s končno ceno produkta izjemno visoko ceno.  
Pozitivne lastnosti tovrstnega procesa so: velike proizvodne zmogljivosti, možna je uporaba 
različnih polimerov, majhna količina odpadkov in pa visoka stopnja avtomatizacije. Sam 
proces ima veliko pozitivnih lastnosti, ima pa tudi negativne. Največja ovira pri injekcijskem 
brizganju plastike je predvsem oblika izdelkov, ki jo narekuje sam proces. Ko oblikujemo 
izdelek moramo upoštevati ogromno omejitev, ki jih ta tehnologija postavlja pred nas: 
izvlečni koti, dolivni kanali, debelina sten, skrček materiala ob ohlajanju, neenakomerno 
ohlajanje itd. Glavna prednost tovrstne tehnologije je vsekakor nizka cena posameznega 
proizvoda, če seveda govorimo o masovni proizvodnji. 
 
1.1.2.2  BRIZGANJE S POMOČJO PLINA (GIT)   
Tovrsten proces predelave plastičnih mas se uporablja predvsem za izdelavo plastičnih 
izdelkov z votlo notranjostjo, izvaja pa se lahko na standardnih strojih za injekcijsko 
brizganje. Orodje se najprej zapolni s staljenim polimerom, nato pa skozi eno ali več šob 
dovedemo plin. Na ta način zmanjšamo maso izdelkov, hkrati pa zmanjšamo porabo 
materiala, potrebnega za izdelavo. Posledično se zmanjša tudi cena samega produkta. 
Negativna plat procesa je predvsem slaba ponovljivost, saj je obliko notranjih sten oziroma 
votlega dela skoraj nemogoče kontrolirati, hkrati pa na izdelku ostane tudi luknja, skozi katero 
se je v notranjost dovedel plin.3 
 
1.1.2.3  VEČKOMPONENTO BRIZGANJE (MMM) 
Pri izdelavi določenih izdelkov nastane potreba po kombiniranju različnih materialov. 
Določen izdelek, ki je sestavljen iz dveh različnih komponent, lahko naredimo z dvema 
ločenima postopkoma, lahko pa ta izdelek v enotnem ciklu izdelamo po postopku 
večkomponentnega brizganja. Večkomponentno brizganje se uporablja takrat, kadar hočemo 
proizvesti produkt, ki je sestavljen iz dveh ali več različnih (po strukturi in lastnostih) 
                                                          




polimerov. Tovrstna tehnologija se je razvila predvsem zaradi potrebe po zmanjšanju stroškov 
ob izdelavi produkta sestavljenega iz dveh ali večih materialov. Pri postopku 
večkomponentnega brizganja se uporabljajo namenski stroji z večimi brizgalnimi enotami, 
lahko pa se te enote dogradijo na določene standardne stroje. Glavna prednost tovrstne 
tehnologije je zmanjšanje stroškov ter nerazdružljiv spoj dveh ali večih komponent, ki ga 
dobimo po končanem postopku. Nerazdružljiv spoj je idealen z mehanskega vidika, po drugi 
strani pa je to tudi največja slabost z ekološkega vidika. Nerazdružljiv spoj pomeni namreč 
zelo oteženo ali nemogoče recikliranje.4 
 
1.1.2.4  ULTRAZVOČNO VARJENJE PLASTIKE   
Ultrazvočno varjenje plastike je proces, pri katerem združimo dva sestavna dela s pomočjo 
zvoka visoke frekvence. Vibracije, ki nastanejo zaradi zvoka pod določeno frekvenco, med 
dvema sestavnima deloma povzročijo trenje. Zaradi trenja se v stiku dveh plastičnih delov 
ustvari visoka vročina, ki stopi oba materiala. Materiala se tako lokalno spojita in ustvarita 
nerazdružljivo vez. Postopek se najpogosteje uporablja za spajanje večjih količin kosov 
manjših dimenzij predvsem tam, kjer bi bilo spajanje z drugimi nerazstavljivimi zvezami 
nesmiselno ali nemogoče. Glavna prednost tovrstnega postopka je izjemna hitrost, kosa 
plastike lahko med seboj zvarimo v manj kot 0.2 sekunde, hkrati pa se pri samem postopku ne 
uporablja nobenih okolju ter človeku škodljivih substanc. Po končanem postopku dobimo 
izjemno natančen, nerazdružljiv spoj. Negativna plat tovrstne tehnologije je predvsem sama 
prilagodljivost, saj smo s tem procesom omejeni predvsem na tanjše materiale, kot so folije, 
plošče, izdelki tanjših debelin, žice ipd.5  
 
1.1.2.5  ROTACIJSKO LITJE (ROTO) 
Rotacijsko litje plastike je postopek, pri katerem stopljeno polimerno maso v tekočem stanju 
vlijemo v kalup oziroma orodje. Orodje se nato prične vrteti okoli dveh osi, tako da 
enakomerno prerazporedi material po orodju. Da ne prihaja do morebitnih deformacij in 
posedanj ter da ohranimo enakomerno debelino sten se orodje vrti skozi celoten proces, 
                                                          
4 Uporaba 2K tehnologije v praksi, DAG, 2017, dostopno na <https://www.dag.si/studije-primera.php.> 
(8.6.2020). 
 




dokler se plastika ne ohladi in preide v trdo stanje. Tovrsten proces predelave plastičnih mas 
se uporablja predvsem za izdelke večjih dimenzij.6 
 
1.1.3  POZITIVNE IN NEGATIVNE LASTNOSTI BIOPLASTIKE 
Pozitivne lastnosti bioplastike: 
 zmanjšujejo porabo fosilnih goriv, posledično manjše izpuste CO2; 
 ob razgradnji ali uničenju se v okolje sprosti znatno manjša količina CO2, posledično 
so ob sežigu tudi manjši izpusti zdravju škodljivih snovi;  
 omogočajo možnost večkratnega recikliranja; 
 bioosnovani biorazgradljivi polimeri, ki so namenjeni kompostiranju ali razgradnji v 
industrijskih kompostnikih, lahko proizvedejo visokokakovosten kompost, s tem se 
zaključi cikel, saj kompost omogoči rast novim rastlinam; 
 izdelki iz bioplastike ne vsebujejo zdravju škodljivih snovi, kot so ftalati, bisfenol-A 
ipd.; 
 v primerjavi s konvencionalno plastiko, porabimo za proizvodnjo bioplastike, ki je 
osnovana na koruzi; cca 65% manj energije; 
 za predelavo biopolimerov v izdelke iz bioplastike ne potrebujemo posebnih strojev, 
spremeniti moramo le parametre.7 
 
 
                                                          
6 Rotational molding, Wikipedia, dostopno na <https://en.wikipedia.org/wiki/Rotational_molding> (8.6.2020). 
 





Slika 1: Prikaz življenjskega cikla bioplastike. 
 
Ob proizvodnji plastičnih izdelkov dodajamo osnovnemu materialu različne aditive, ki 
izboljšajo tako mehanske kot kemijske lastnosti same plastike. Ravno zaradi te lastnosti je 
plastika tako vsestranski material, saj lahko samo z aditivi dosežemo negorljivost, izjemno 
trdnost, elastičnost, UV obstojnost … Po drugi strani pa so aditivi največji »škodljivci« v 
industriji polimerov. Polimere s kemijskega vidika smatramo kot inertne spojine, kar pomeni, 
da ne reagirajo z okoljem in potemtakem plastika sama po sebi ne ogroža okolja in zdravja 
ljudi, težava pa nastane ob razkroju ali uničenju plastike. Ko se plastika razkraja na manjše 
koščke, ali pa jo namenoma uničimo ali sežgemo, se v okolje spuščajo škodljive spojine. Med 
najbolj toksičnimi so prav aditivi, ki jih dodamo plastiki za izboljšanje njenih lastnosti. Tudi 
bioplastiki v določenih primerih dodamo aditive za izboljšanje lastnosti, kar pomeni, da bodo 
ob razgradnji te spojine končale v zemlji, zraku ter posledično v naši hrani in našem telesu.  
Kompostabilnost bioplastike smatramo kot glavno prednost pred plastiko osnovano na 
fosilnih gorivih, hkrati pa je to tudi ena večjih težav. Ljudje namreč niso dovolj poučeni in 
nemalokrat zamešajo termine bioplastika, biorazgradljiv, kompostabilen, ipd. Če je plastika 
označena zgolj kot bioplastika ali bioosnovana plastika, to ne pomeni, da lahko takšen 
produkt odvržemo na kompost ali v naravo in bo ta sam od sebe razpadel. Naravno okolje 
lahko razgradi le kompostabilno plastiko, ki je edina primerna za razkroj na domačem 
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kompostu. Vse ostale vrste plastike se morajo razgraditi v za to posebej ustvarjeni in 
kontrolirani atmosferi.  
Proces razkroja kompostabilne bioplastike je močno odvisen od dejavnikov okolja 
(temperatura, zračna vlaga, vlažnost tal, ipd.). Ker ima vsak kraj na Zemlji specifično 
podnebje, to pomeni, da se v nekaterih delih sveta bioplastika ne bo nikoli razgradila, medtem 
ko se bo drugod razgradila v zelo kratkem času. 
Izdelki iz bioplastike lahko v določenih primerih ob razkroju v okolje spuščajo sledi kovin in 
težkih kovin (kobalt, svinec, mangan, ipd.).  
Nekatere vrste bioplastik ob kompostiranju izločajo v ozračje metan. Metan ima v primerjavi 
z ogljikovim dioksidom mnogo hujše negativne učinke na zemljino ozračje. 
Glede na to, da je večina bioplastike narejena iz obnovljivih virov – rastlinski izvor, to 
pomeni, da lahko v sami strukturi najdemo sledi herbicidov in pesticidov, ki lahko ob 
razgradnji z drugimi snovmi povzročijo potencialno nevarno mešanico spojin.  
Ker bioplastiko in navadno plastiko v vsakdanjem življenju ne ločujemo in ker obstaja malo 
podjetij za ravnanje z odpadki, ki so usposobljena za njuno ločevanje je največkrat edina 
preostala možnost, da te odpadke sežgemo. 
Ob proizvajanju bioplastike obstaja še etična dilema, saj medtem ko za proizvodnjo 
bioplastike uporabljamo naravno biomaso (koruza, sladkorni trs, konoplja ipd.), po svetu še 
vedno vsakodnevno umira mnogo ljudi zaradi pomanjkanja vode in hrane. Zato je ključnega 
pomena, da se proizvajalci fokusirajo na proizvodnjo bioplastike, katerih osnova so 
sekundarni produkti ali odpadki. Prav tako se ob proizvodnji biomase porabljajo ogromne 
količine vode, predvsem v kmetijstvu. Ključnega pomena je, da se proizvodnja bioplastike 
usmeri izključno na porabo sekundarnih surovin, torej ostankov predelovalnih industrij, ki bi 
jih tako ali drugače zavrgli. 
Nenazadnje pa je pridelava bioplastike kar do 50% dražja od konvencionalne plastike. To je 
tudi eden od poglavitnih dejavnikov, ki vplivajo na dokaj počasno vpeljavo bioplastike v 
produkte za široko potrošnjo. 
Pri oblikovanju izdelka, katerega predviden osnovni material je bioplastika bom moral 
upoštevati vse zgoraj naštete dejavnike. Za izdelavo bodočega produkta bom moral izbrati 
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ustrezno vrsto bioplastike, ki bo kar se da pozitivno vplivala na okolje, hkrati pa bo imela 
ustrezne mehanske lastnosti.8 
 
1.2  PODROČJA UPORABE 
Izdelki iz plastičnih mas so danes prisotni povsod okoli nas. Plastika je res vsestranski 
material. Nenehen razvoj novih visoko tehnoloških polimerov ter aditivov za izboljšanje tako 
mehanskih kot kemijskih lastnosti plastike doprinese k številnim inovacijam, ki pripomorejo k 
lajšanju posameznikovega življenja. Plastika je sama po sebi kot material relativno nesporna, 
težava pa je nastala ob zlorabi njene poglavitne prednosti, in to je nizka cena. Čim večje 
število plastičnih produktov se proizvede, manjši strošek ima proizvajalec. V tem primeru 
povzročajo največji problem plastični izdelki namenjeni enkratni ter kratkotrajni uporabi. V to 
skupino spada: embalažna plastika, krožniki, jedilni pribor za enkratno uporabo, ipd. Največji 
porabniki plastike so prikazani v spodnjem diagramu: 
 
 
Slika 2: Svetovna proizvodnja plastika po sektorjih v roku enega leta. 
                                                          





1.2.1 POROČJA UPORABE, V KATERA BI LAHKO POSEGEL 
Tekom raziskave sem iskal različne panoge ali segmente, v katere bi lahko posegel s svojo 
vizijo. Pozornost sem usmeril na panoge, kjer prihaja do hitrejše obrabe materialov in 
masovnega zavrženja produktov (hotelska industrija, vrtci, šole, javne ustanove), segmente 
potrošniške industrije, ki strmo naraščajo (elektronske naprave, pripomočki) ter ostale panoge, 
kjer bi lahko na smiseln način upravičil uporabo bioplastike. 
 Pohištvena industrija  
o interier: stoli, pohištveni elementi 
o eksterier: vrtno / balkonsko pohištvo, pripomočki za bazen  
 Hišni pripomočki (elektronske naprave) 
 Vrtnarstvo (pripomočki, začetni seti) 
 Zdravstvo 
 Igrače za otroke (inovativne, interaktivne igrače za vrtce) 
 Avtomobilska industrija 
 Prenosne elektronske naprave 
 Restavracije, hotelska panoga, javne ustanove 
 Vrtci, šole (pohištvo, pripomočki, igrače) 
 Pisarniška oprema 
 Obutev 
Po evalvaciji in tehtnem premisleku sem izločil ostale ter se osredotočil na dva segmenta iz 
med zgoraj naštetih. Podrobneje sem raziskal področje hišnih naprav in pripomočkov ter 
področje prenosnih elektronskih naprav. Elektronski odpadki, ali E-odpadki predstavljajo 
vedno večji okoljski problem. Živimo v potrošniški družbi, ki stremi k vedno boljšim in 
novejšim produktom, stare pa, četudi še vedno brezhibno delujoče, odvržemo v smeti. Po 
mnenju strokovnjakov naj bi ta problem eksponentno narastel z uvedbo novih ultra hitrih 
brezžičnih tehnologij. Zaradi nenehnega ter bliskovitega razvoja novih IKT tehnologij 
predstavljajo zavržene elektronske naprave enega iz med bolj toksičnih ter najhitreje rastočih 
virov odpadkov. Smiselno je, da se pri tej industriji čim hitreje uvede tranzicija k uporabi 
okolju prijaznejših materialov. Prav tako pa je potrebno pri samem oblikovanju in načrtovanju 
novih produktov uvesti trajnostni pristop ter strategije trajnostnega oblikovanja. 
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Ker prenosne avdio elektronske naprave predstavljajo velik delež na trgu in ker to niso nišni 
produkti, namenjeni ožjemu krogu ljudi, sem se osredotočil predvsem na ta segment. Zaradi 
pretežno mlade populacije, ki si lasti tovrstne produkte, lahko s premišljeno strategijo, hitro 
ustvarimo nov trend, trend trajnostno usmerjenih elektronskih naprav. 
Po raziskavi zgoraj omenjenega segmenta, sem se osredotočil na prenosne naglavne slušalke 
ter prenosne zvočnike. To sem storil predvsem iz vidika hitrega zastaranja (nenehen razvoj 
tehnologij povezljivosti), navadno dokaj cenene izdelave (poškodbe – produkt zavržemo), 
razmeroma velike vsebnosti plastike in dejstva, da je potrošnja tovrstnih produktov že nekaj 
časa v konstantnem porastu. 
 
1.3  DOLOČITEV OBLIKOVALSKIH IZHODIŠČ 
Po raziskavi, v kateri sem podrobneje raziskal bioplastiko kot material, ustrezne tehnološke 
procese za predelavo tovrstnega materiala, možna področja uporabe, v katera bi lahko 
posegel, ter analizi tipičnega uporabnika, na katerega ciljam z oblikovanjem mojega produkta, 
sem vse podatke strnil ter določil oblikovalska izhodišča. Dobro zastavljena oblikovalska 
izhodišča in pred tem podrobno izvedena raziskava, so ključnega pomena za uspešno izveden 
projekt, ki bo le v največji meri zadovoljil ali celo presegel naročnikova in (še pomembneje) 
uporabnikova pričakovanja. 
Uporabnik: z mojim produktom ciljam na uporabnika z aktivnim življenjskim slogom, ki v 
naravi preživi veliko časa, bodisi kot športnik, pohodnik ali pa navdušenec nad kampiranjem. 
Opaženi problemi/fokus dela/cilji: cilj je, da oblikujem produkt, ki bo primarno narejen iz 
bioplastike. S tem oblikovalskim posegom bom skušal povečati povpraševanje ter porabo 
bioplastike v potrošniški industriji. Oblikovati bom moral produkt z višjo dodano vrednostjo, 
ki bo v uporabniku hkrati vzbudil zadovoljstvo, da prispeva k zmanjšanju ogljičnega odtisa. 
Problemi, s katerimi se utegnem srečati tekom oblikovalskega procesa, so predvsem omejitve, 
ki jih pogojuje sam material, tehnologija izdelave in uporabniški scenarij. 
Material: Bioplastika. Material spada v skupino termoplastov, kot tehnologija izdelave pa je 
predviden postopek injekcijskega brizganja plastike. 
Cenovni razred: višji cenovni razred, da lahko upravičim višjo ceno materiala. 
Predmet: elektronska avdio naprava ali pripomoček za široko potrošnjo. Ohišje in določeni 




2. NAČRTOVALSKA FAZA 
Po določitvi oblikovalskih izhodišč sem se lahko lotil načrtovanja in oblikovanja produkta. 
Načrtovalska faza je najkreativnejša faza celotnega oblikovalskega procesa. Posebej na 
samem začetku ideje in zamisli nimajo meja. Tu je ključnega pomena, da se ne omejujemo 
preveč z morebitnimi omejitvami, saj lahko razne omejitve (materiala, tehnologije, ipd) že na 
samem začetku banalizirajo formo in funkcijo bodočega produkta. Tako navadno pridemo do 
povprečnih, že znanih, že videnih rešitev, ki to dejansko sploh niso.  
Če hočemo priti do inovativnih rešitev, sam menim, da je izredno pomembno pustiti, da nam 
misli odplavajo. Inspiracijo za morebitne rešitve moramo iskati povsod, ne samo znotraj 
izhodišč, ki smo si jih določili ali pa so nam bila določena. Pomembno je, da razmišljamo 
široko in nato rezultate omejimo ter tako dobimo nekaj idejnih predlogov, ki imajo inovativen 
pristop, a so hkrati znotraj prej določenih oblikovalskih izhodišč. 
Po določitvi izhodišč sem se lotil skiciranja. Ker nisem bil še popolnoma prepričan, ali se naj 
usmerim v oblikovanje naglavnih slušalk ali prenosnega zvočnika, sem najprej začel z 
iskanjem in razvijanjem forme obeh elektronskih naprav. Vedno bolj sem se obračal k iskanju 
rešitve v povezavi s prenosnimi zvočniki. H končni odločitvi je pripomoglo tudi dejstvo, da 
pri izdelavi naglavnih slušalk višjega cenovnega razreda ni uporabljena tolikšna količina 
plastike, da bi uporaba bioplastike bistveno vplivala na končni rezultat. Prenosni zvočniki so 
vsekakor večji, sploh pa zvočniki namenjeni zunanji uporabi vsebujejo veliko količino 
plastičnih mas, predvsem zaradi same kompaktnosti, blaženja udarcev, morebitne 
vodotesnosti in nenazadnje tudi cene. Naglavne slušalke višjega cenovnega razreda so 
delikatnejši produkt, zato lahko pri izdelavi slušalk upravičeno uporabimo tudi druge 
materiale (les, razne kovine), ki poskrbijo za bolj premium efekt, hkrati pa ne škodujejo 
okolju v tolikšni meri kot plastika, ki je sežgana ali pa odvržena na odlagališče. 
Tako sem pričel z raziskovanjem forme zvočnika skozi skiciranje. Ob pregledu trga ter 
zvočnikov, ki so relavantni glede na moja cilja izhodišča, sem prišel do ugotovitve, da obstaja 
kar nekaj rešitev, ki nosijo podobno idejo kot moj zvočnik, z izjemo, da noben ni narejen iz 
bioplastike ali drugih okolju prijaznih materialov. Največkrat uporabljeni materiali za ohišje 
pri že obstoječih rešitvah so: polimeri na bazi fosilnih goriv, manjši delež kovin, silikoni in 
sintetične gume. Iz tovrstnega vidika bo moj zvočnik inovacija na področju elektronskih avdio 
naprav namenjenih široki potrošnji. Ugotovil sem tudi, da imajo nekateri modeli zvočnikov, 
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ki spadajo v višji cenovni razred veliko dodatne opreme, oziroma dodatkov, ki omogočajo 
pritrditev na različne predmete ali podlage. Spodaj je prikazanih nekaj prvotnih skic. 
 
2.1  ZVOČNIK Z DODATKI 
Temu sem se pri načrtovanju mojega zvočnika poskušal čim bolj izogniti. Glavno vodilo je 
bilo narediti zvočnik čim bolj kompakten, samo formo zvočnika pa oblikovati tako, da bo 
vanjo v čim večji meri vkomponiranih čim več možnih scenarijev uporabe in pritrjevanja na 
različne podlage. Ključnega pomena je bilo, da je zvočnik čim bolj vsestranski, hkrati pa ga 
lahko postavimo v pisarno ali moderno opremljeno stanovanje in ne bo izstopal. 
Ob skiciranju sem se osredotočal izključno na iskanje organske forme. Prvič zaradi boljše 
kvalitete zvoka, saj v sami komori prihaja do manjših popačenj zvoka, drugič pa zaradi same 
zgodbe, ki je močno povezana z naravo. 
Optimalna oblika zvočne komore ali ohišja je popolna krogla, ali jajce, saj imata tovrstni 
obliki najmanjšo možno površino plašča glede na volumen. To pomeni, da je forma toliko 
manj dovzetna za vibracije in posledično deformacije zvoka. 
Če je zaradi samega zvoka krogla najbolj optimalna oblika, pa je iz vidika praktičnosti in 
prenosljivosti popolno nasprotje. V tem primeru so najbolj primerne razne variacije valjev in 
ploščatih form, iz vidika stabilnosti pa so najbolj primerne oglate forme, kot so kocke, kvadri, 
trikotne oblike, ipd.  
Kot merilo za čim večjo uporabnost ter prilagodljivost različnim scenarijem sem si določil 
nekaj različnih situacij, v katerih se uporabnik z zvočnikom lahko znajde. Kot primere sem si 
zamislil: nošenje v rokah, vožnja na kolesu, nošenje zvočnika v nahrbtniku in na zunanji 
strani nahrbtnika, vožnja s kajakom/plovilom, vožnja v avtu. Na spodnji skici so opisani 
scenariji tudi prikazani. Zadal sem si cilj, da mora zvočnik uspešno delovati v vseh scenarijih, 




Slika 3: Vizualni prikaz različnih scenarijev. 
 
Iskanja ustrezne oblike sem se lotil na dva načina. Prvi način je bil iskanje ustrezne forme 
izključno iz vidika funkcionalnosti in uporabnosti. Drugi pristop pa je bil bolj analitičen, in 
sicer iskanje najustreznejše forme iz vidika kvalitete zvoka. Prišel sem do dveh popolnoma 
različnih rezultatov. Na koncu sem obe rešitvi združil ter dobil dobro podprto odskočno desko 
za nadaljnje razvijanja likovnosti in oblike samega zvočnika. 





Slika 4: Izbrane rešitve. 
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Ker je prva verzija v največji meri sovpadala z oblikovalskimi izhodišči, zahtevami zvočnega 
valovanja ter uporabnosti, sem se fokusiral na razvijanje forme te idejne rešitve. Sedaj sem 
vzel v obzir tudi ostale omejitve, ki sem jih pred tem namerno odmislil. Najprej sem se 
posvetil sami velikosti. Zvočnik ne sme biti pretežek, mora se prilegati v vsak povprečen 
nahrbtnik, hkrati pa mora biti dovolj velik, da lahko vanj namestimo kvaliteten in zmogljiv 
zvočnik. Navsezadnje je to zvočnik, katerega osnovna in najpomembnejša funkcija je 
kvalitetno predvajanje zvoka. 
Ko sem določil približne gabaritne mere, sem se intenzivneje posvetil razvoju forme. V tej 
fazi sem posvetil veliko pozornosti raziskovanju različnih načinov pritrjevanja oziroma 
nošenja. Ker sem ta problem hotel rešiti na čim preprostejši način ter brez raznih dodatkov, je 
bila naloga posledično toliko zahtevnejša. 
 
Slika 5: Prikaz osnovne forme zvočnika. 
 
Na zgornji sliki je prikazana osnovna forma zvočnika, ki je v ležečem položaju zelo stabilna, 
hkrati pa omogoča, da zvočnik postavimo pokonci. Utor v obliki polkroga naj bi omogočal 
pritrditev na ogrodje kolesa, ožji steber ali vrv, vendar na tej točki še nisem imel rešenega 
načina zapenjanja oziroma pritrjevanja. To je bil naslednji korak. 
Z obliko in likovnostjo samega zvočnika sem bil razmeroma zadovoljen, saj je ustrezala 




 Zaradi same izčiščenosti sem še toliko bolj hotel vse elemente čim bolj neopazno 
vkomponirati v osnovno formo. Ker sem bil z ohišjem zadovoljen, sem se pričel ukvarjati z 
načinom pritrjevanja. 
 
2.2  NAČIN PRITRJEVANJA 
Na tej točki je bila osnovna misel reševanje problema glede pritrjevanja na ogrodje kolesa, 
steber, vrv ali pa le nošenje v rokah. Prva ideja je bila oblikovati silikonska pasova, ki bi se 
prilegala v za to namenjene luknje. Ob neuporabi pa bi ju lahko odstranili. Po premisleku sem 
to idejo ovrgel, saj bi na ta način uporabil silikone, ki pa so prav tako za okolje škodljivi 
sintetični polimeri. Pričel sem razvijati nekakšno držalo oziroma ročaj, ki bi se po potrebi 
izvlekel iz ohišja. To bi rešilo problem, če bi zvočnik nosili ali pa obesili horizontalno, ne pa 
tudi, če bi ga želeli pritrditi vertikalno. Prav tako bi tovrstna rešitev zakomplicirala samo 
sestavo orodja za injekcijsko brizganje in bi bila tako popolnoma neekonomična, zato sem to 
idejo opustil. Zaradi pomanjkanja dobrih idej sem pričel z intenzivnejšim opazovanjem 
različnih načinov pritrjevanja v okolici. Prišel sem do mnogih zanimivih idej, ampak nobena 
ni v polni meri ustrezala vsem najpomembnejšim kriterijem. Ker nisem prišel do ustrezne 
rešitve sem se raje osredotočil na nadaljnji razvoj osnovne forme ohišja. 
 
2.3  NADALJNI RAZVOJ FORME 
Ker je glavna funkcija oblikovanega produkta predvajanje zvoka, sem raziskal primerne 
zvočnike, ki bi ustrezali dimenzijam ter volumnu moje komore. Ugotovil sem, da je samo 
ohišje zvočnika, ki sem ga predvidel nekoliko preveč ploščato in posledično onemogoča 
umestitev zvočnika z ustreznim premerom. Ko sem izbral primeren zvočnik, sem nato 
prilagodil še širino, oziroma globino ohišja. 
 
Slika 6: Prikaz izboljšave. 
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Kot je razvidno iz zgornje vizualizacije, sem spremenil tudi obliko utora in stranici nekoliko 
podaljšal. To omogoči lažje vpenjanje. Navzven zakrivljena zaključka stranic uporabniku 
nakažeta, da je tam moč prijeti, hkrati pa v zadostni meri otežita neželen zdrs iz roke med 
prenašanjem zvočnika. Ker zvočnikov navadno ne prenašamo dalj časa, sem za ta scenarij 
predvidel zgoraj opisano, enostavnejšo rešitev.  
Zopet sem se intenzivneje lotil načrtovanja rešitve, ki bi omogočila pritrditev na čim več 
objektov. Skozi proces sem prišel do več zanimivih rešitev, a so vse preveč invazivno posegle 
v samo formo. Nekaj rešitev sem za lažjo predstavo tudi zmodeliral. Te so prikazane na 
spodnji vizualizaciji. 
 
Slika 7: Prikaz različnih načinov pritrjevanja. 
 
Modela št.1 in št.4 delujeta po principu, ki sem ga opisal na samem začetku, torej silikonsko 
vrvico, oziroma pašček vstavimo v odprtine. Odprtine so razporejene tako, da omogočajo 
različne kombinacije in posledično večanje in manjšanje odprtine, namenjene za vpetje. Ti 
rešitvi se sklicujeta na že prej omenjene probleme, hkrati pa preveč posežeta v samo obliko 
prednje in zadnje strani zvočnika. Pri modelu št.3 lahko vidimo idejno rešitev, ki deluje po 
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principu ščipalke na vzmet. Ta rešitev ob razprtih stranicah ne kazi preveč same zunanjosti 
forme, saj je dokaj neopazna, videle bi se le linije, kjer bi se sestavni deli stikali. Ob uporabi 
mehanizma, pa bi stranici preveč štrleli iz ohišja, pa tudi samo ohišje bi bilo zelo kompleksno 
za dejansko proizvodnjo. Ohišje bi tako moralo biti sestavljeno iz najmanj 3 sestavnih delov, 
samo orodje za brizganje plastike pa bi tako postalo zelo kompleksno. 
 
2.4  OPTIMIZACIJA OHIŠJA ZA PROIZVODNJO 
Bistvo vsakega oblikovalskega projekta je, da se tudi realizira. Ključnega pomena je, da 
bodoči produkt transformiramo iz idejne zasnove v izvedbeno zasnovo. Sama forma bodočega 
produkta se mora podrediti omejitvam materiala, omejitvam tehnologije proizvodnje, 
nenazadnje pa tudi ekonomiki proizvodnje in transporta. Pri oblikovanju produktov, katerih 
cilj je realna proizvodnja, je zato izjemnega pomena, da poznamo vse zgoraj naštete omejitve 
in zahteve. Pomembno pa je tudi interdisciplinarno sodelovanje, predvsem s strojniki, 
tehnologi, konstrukterji, ekonomisti ipd. 
Za tehnologijo izdelave sem dokaj zgodaj določil injekcijsko brizganje plastike. Ker sama 
oblika ohišja ni bila povsem optimalna za tovrstno tehnologijo izdelave, sem se moral 
poglobiti v optimizacijo le-te. Ker sem določeno mero znanja o injekcijskem brizganju 
plastike, lastnostih orodja ipd. pridobil že v preteklosti, za samo raziskavo o tehnologiji 
izdelave ter njenih omejitvah nisem porabil veliko časa. 
Potrebno je bilo poenostaviti ohišje, in sicer tako, da bo lahko ohišje sestavljeno iz čim manj 
sestavnih delov, da ne bo nikjer ostrih prehodov, da bodo stene ohišja povsod enakomerno 
debele, vzporedne površine pa bodo morale biti pod rahlim kotom 2°-3° zaradi izmeta ohišja 
iz orodja po končanem ciklu. Prav tako je pomembno, da dodamo ojačitvena rebra na ključne 
lokacije, ki poskrbijo za optimalno trdnost ob čim manjši porabi materiala. 
Po analizi ustreznosti same lokacije delilne linije, kjer naj bi se orodje razprlo, sem 
najugodnejšo rešitev za lažjo predstavo tudi prikazal. Linija je označena z modro barvo. Na 
spodnjih vizualizacijah je prikazan rezultat analize izvlečnih kotov orodja. Rdeča barva 




Slika 8: Prikaz analize izvlečnih kotov orodja. 
 
Zaradi organske oblike ter med seboj nasprotujočih se konveksnih in konkavnih okroglin, sem 
predvidel ohišje zvočnika iz treh sestavnih delov. Na zgornji vizualizaciji sta z modro barvo 
obkrožena detajla, ki preprečujeta enostavno izdelavo ohišja iz dveh simetričnih kosov. 
Konkaven radij, ki onemogoča enostavno izdelavo, bi sicer lahko preoblikoval in poenostavil, 
po drugi strani pa bi s tem izgubil na funkcionalnosti ter likovnosti same forme. Ker je 
zvočnik pozicioniran v višji cenovni razred, bi lahko izdelavo ohišja iz treh sestavnih delov 
tudi cenovno upravičil. sprednja in zadnja stranica pa bi najverjetneje zaradi podobnosti lahko 
bili nabrizgani v istem orodju. Potrebna bi bila le menjava vložkov za določene detajle.  
 




Na spodnji vizualizaciji je prikazan poenostavljen sestav ohišja zvočnika. 
 
Slika 10: Poenostavljen prikaz sestava ohišja zvočnika. 
 
2.2.1 NAČIN PRITRJEVANJA – PAŠČEK 
Ko sem obliko ohišja analiziral z vidika izvedljivosti in ko sem bil zadovoljen z osnovno 
formo zvočnika, te nisem več spreminjal. V naslednji fazi sem se zopet posvetil načrtovanju 
načina pritrjevanja. Na tej točki sem se usmeril v raziskovanje rešitve, ki bi vključevala 
zapenjanje s pasovi oziroma s pasom. 
Najpomembneje je, da je sam postopek pripenjanja čim enostavnejši ter izvedljiv v trenutku. 
Nenazadnje mora biti postopek pripenjanja tudi sam po sebi tako jasen, da od uporabnika ne 
zahteva premisleka o načinu uporabe. 
Z vidika čim manjšega poseganja v nevtralnost osnovne forme se mi je uporaba paščkov zdela 
tudi najbolj smiselna. Najprej sem razmišljal o klasični metodi pripenjanja s pasovi, ta je 
velikokrat uporabljena na pasovih, na zapestnih urah, ipd. Na spodnji vizualizaciji je vidna 
morebitna aplikacija tovrstnega spoja tudi na mojem zvočniku. S tem načinom pritrjevanja bi 
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minimalno posegel v zunanjo formo zvočnika, proces pritrditve pa bi za uporabnika bil sam 
po sebi jasen. Tudi kar se tiče trajnostnega vidika, se lahko pas po koncu življenjske dobe 
zvočnika odstrani ter loči od ostalih materialov. Kar se tiče samega materiala za izdelavo 
traku, pa je ta lahko tudi naraven. 
 
Slika 11: Prikaz načina pritrjevanja s pasom. 
 
Po tehtnem premisleku sem ugotovil, da ta rešitev kljub vsemu ni ravno najboljša. Sam proces 
pritrjevanja lahko postane dokaj težaven in dolgotrajen, če imamo na voljo samo eno prosto 
roko, če hočemo zvočnik pritrditi na visoko mesto in nimamo popolnega pregleda nad 
dogajanjem. Zapenjanje se zakomplicira tudi, kadar moramo trak iztakniti iz luknje, da bi ga 
pritrdili na npr. horizontalno palico (ogrodje kolesa, ograja, ipd.), saj moramo v tem primeru z 
eno roko držati zvočnik, z drugo pa poskušati vstaviti trak v za to namenjeno odprtino. Zaradi 
zgoraj naštetih pomanjkljivosti dotičnega procesa, sem to možnost opustil. 
Nadaljeval sem z raziskovanjem ustreznejšega načina pritrjevanja ter izključil tri rešitve, za 




Slika 12: Prikaz izbranih rešitev. 
 
Po evalvaciji prednosti in slabostih vsake od prikazanih rešitev sem se odločil za srednjo. S to 
rešitvijo minimalno posežem v formo zvočnika, tudi orodje za brizganje plastike posledično 
ne postane kompleksnejše. Tudi s trajnostnega vidika je ta rešitev ustrezna, sam pas je izdelan 
iz naravnih materialov, zaponka pa je narejena iz kovine. Ob zavrženju zvočnika, se lahko 
materiali enostavno ločijo, kovina ter plastika pa se reciklirata. 
Sam postopek zapiranja ter nastavitve dolžine pasu je enostaven, sam po sebi jasen ter 
enostavno izvedljiv z uporabo ene roke. Rešitev je prikazana na spodnji vizualizaciji. 
 
Slika 13: Prikaz vizualizacije pasu za pripenjanje. 
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2.5 OBLIKOVANJE GUMBOV 
Gumbi so zelo pomemben del vsakega stroja ali naprave, so vez med uporabnikom ter 
tehnologijo. Izjemnega pomena je, da je interakcija uporabnika z gumbi v največji možni meri 
sama po sebi umevna. Ko oblikujemo določen produkt, storitev, uporabniški vmesnik ipd. ne 
smemo nikoli prehitro sklepati o logičnosti in enostavnosti uporabe, saj obstaja zelo velika 
verjetnost, da se motimo. Oseba, ki se bo prvič srečala z našim produktom, morda sploh ne bo 
razumela, kako upravljati z njim, medtem ko se bo nam zdela interakcija popolnoma logična. 
Še slabše pa je, če oseba po nekajkratni uporabi produkta še vedno ne ve, kako pravilno 
upravljati z njim, ali pa jo uporaba spravi v slabo voljo. V takih situacijah ljudje postanemo 
razdraženi in nezadovoljni, kar najpogosteje privede do neuporabe produkta, podjetje pa s tem 
izgubi stranko. 
Pomembna je tudi taktilnost ter določena mera povratne informacije, ki jo uporabnik  
pričakuje ob pritisku na gumb. Povratna informacija mora biti ravno pravšnja, da uporabniku 
ob pritisku na gumb povzroči podzavesten občutek zadovoljstva.  
Sam sem se najprej lotil raziskovanja oblike gumbov, še prej pa sem določil število gumbov, 
ki so potrebni za upravljanje z zvočnikom. Po nekaj skicah ter tehtnem premisleku sem prišel 
do spoznanja, da potrebujem le dva fizična gumba, in sicer gumb za vklop in izklop ter gumb 
za nastavitev glasnosti. Gumb za vklop in izklop služi sočasno tudi kot gumb za povezljivost 
z napravami za predvajanje glasbe ter za povezljivost z drugimi enakimi zvočniki za sočasno 
predvajanje glasbe. Ob enkratnem pritisku na gumb se zvočnik vklopi ali izklopi. Takoj po 
vklopu samodejno preide v stanje iskanja povezave z drugo napravo. Če gumb držimo 4 
sekunde ali več pa preide v stanje iskanja povezave z drugim enakim zvočnikom. V en gumb 
sem tako vkomponiral tri različne funkcije. V sklop gumbov sem hotel dodati še indikator 
napolnjenosti baterije. To sem rešil s petimi led sijalkami, ki se prižigajo in ugašajo glede na 
stanje napolnjenosti.  
Nato sem se lotil oblikovanja gumba za nastavitev glasnosti. Zaradi predvidenih scenarijev 
uporabe (športne aktivnosti, uporaba na prostem ipd), sem hotel, da ob uporabi ne prihaja do 
neželenih manipulacij z gumbom ob stiku z različnimi predmeti, ki bi lahko povzročili 
neželeno spreminjanje glasnosti. Odločil sem se, da uporabim kapacitivni drsnik s senzorjem 
dotika, ki lahko zazna interakcijo skozi neprevodne materiale, kot so plastika, les, steklo ipd.  
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Veliko sem se ukvarjal z obliko drsnika, saj sem hotel, da je uporabniku že ob prvi uporabi 
popolnoma jasno, za kaj in kako se ta gumb uporablja. Iskanje ustreznega obrisa drsnika je 
prikazano na spodnji skici. 
 
Slika 14: Razvijanje forme gumbov in drsnika. 
 
Ko sem določil obliko obeh gumbov, sem se posvetil še taktilnosti oziroma sami teksturi 
površine gumbov. Ker je celotno ohišje predvideno v žametni oziroma soft touch teksturi, sem 
za gumbe načrtoval ravno nasprotno. Za gumbe sem predvidel gladko površino, saj lahko 
tako, brez da bi morali nanj usmeriti pogled, enostavno otipamo, kje se gumb nahaja. 
Negativna plat gladke in posledično visoko svetlobno odbojne teksture na gumbih so 
vsekakor prstni odtisi, ki so na tovrstnih površinah posebej opazni, ampak v mojem primeru 
to ne pretehta vseh pozitivnih plati. Na spodnji vizualizaciji sta prikazana gumb za vklop in 




Slika 15: Prikaz gumbov. 
 
Gumbe sem pozicioniral na dobro premišljeno mesto z vidika uporabnosti ter možnosti 
izdelave. Gumbi se namreč nahajajo v stičiščih sestavnih delov ohišja zvočnika. Na spodnji 
infografiki je prikazan proces interakcije z zvočnikom. 
 
Slika 16: Prikaz interakcije z gumbi. 
 
Nato je bilo potrebno oblikovati še luknjo oziroma režo za polnjenje zvočnika. Ta mora biti 
vodotesna oziroma zaščitena pred vodnim pršem. Oblika odprtine je pogojena z vidika 
uporabnosti ter že znanih rešitev, ki preizkušeno zelo dobro tesnijo in tako zaščitijo notranjost 




Slika 17: Prikaz odprtine za polnjenje. 
 
Na površino pokrovčka sem dodal minimalistično grafiko strele, ki uporabniku na logičen in 
enostaven način nakaže njegovo funkcijo. Kot je prikazano na drugi vizualizaciji, sem 
odprtino za polnjenje umestil nekoliko dlje od ostalih gumbov, saj ni potrebno, da je odprtina 
uporabniku ves čas vidna, hkrati pa sem jo na ohišje umestil tako, da je mogoče zvočnik 
polniti tudi, kadar je ta pripet. 
 
2.6 ZNAMČENJE (BRANDING) 
Ker ob načrtovanju in oblikovanju zvočnika nisem ciljal na oblikovalski jezik nobenega že 
znanega podjetja, sem se odločil, da svoj zvočnik tudi označim z logotipom. Vizualna 
identiteta je poleg dobrega poslovnega načrta ključnega pomena za uspeh podjetja ter za 
njegovo nadaljnjo rast. V sklopu moje diplomske naloge se nisem posvetil oblikovanju 
celostne grafične podobe, temveč le logotipu. Najprej sem zvočnik poimenoval, nato pa sem 
se lotil oblikovanja logotipa. Poimenoval sem ga Bioblob. Beseda je sestavljanka besed bio 
(biological) in blob (kar v angleškem jeziku pomeni kaplja). Beseda Bio se nanaša na 
trajnostni pristop ter na uporabo bioplastike, beseda blob pa se nanaša na stransko silhueto 
zvočnika, ki spominja na kapljo. Po določitvi imena sem pričel z oblikovanjem znaka. Najprej 
sem raziskoval formo na papirju, kasneje pa v računalniškem programu za grafično 





Slika 18: Prikaz logotipa Bioblob.. 
Logotip vsebuje vse ključne elemente, ki naj bi jih dober logotip vseboval. Je enostaven, 
lahko zapomljiv, različne barvne podlage ga ne popačijo, prav tako pa ob večji pomanjšavi še 
vedno ostane lahko berljiv. Oblika logotipa se navezuje na samo ime ter stransko silhueto 
zvočnika. Logotip vsebuje dva zrcaljena in nasproti stoječa B-ja, njuni trebuščki pa so povzeti 
po stranski silhueti zvočnika. Logotip kot celota asociira na silhueto metulja, kar pa lepo 
poveže zgodbo narave, materiala in trajnostnega pristopa k oblikovanju. 
 
2.7 ZAŠČITA MEMBRANE ZVOČNIKA 
Glede na predvidene scenarije uporabe je izjemno pomembno, da se najranljivejši del 
zvočnika ustrezno zaščiti. V ta namen nisem nameraval uporabiti generičnih mrež oziroma 
zaščit membrane. Hotel sem, da se zaščita lepo poveže z ohišjem ter ostalimi komponentami 
zvočnika ter da skupaj z ostalimi elementi tvori likovno všečno celoto.  
Prvotna ideja je bila oblikovati raster iz različnih kombinacij obrisa logotipa. Ko sem sestavil 
nekaj verzij različnih motivov, sem prišel do spoznanja, da ta oblika morda ni najbolj 
primerna za zaščitno mrežo, saj bi na samem zvočniku najverjetneje preveč izstopala.  
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Ker sem hotel, da se mreža lepo poveže z obliko zvočnika, sem iskal druge oblike na 
zvočniku, ki bi jih lahko povzel in pretvoril v likovno privlačen raster. ki bi ga nato lahko 
uspešno pretvoril v zaščitno mrežo membrane. Ker je sama forma zvočnika dokaj nevtralna, 
sem se odločil, da povzamem kar samo silhueto zvočnika ter iz nje naredim motiv. Preizkušal 
sem različne kombinacije, dokler nisem prišel do najustreznejše. Nato sem moral predvideti 
še velikost posamezne luknje ter razmak med njimi. Pomembno je bilo, da oblikujem tako 
velike luknje, da jih še vedno zaznamo kot pomanjšane silhuete zvočnika in ne kot krogce, 
prav tako pa je bilo potrebno upoštevati zakonitosti materiala - kovine, glede same debeline 
ter premera materiala med posameznimi luknjami. Spodaj je prikazano raziskovanje vzorca 
ter aplikacija le tega na kovinsko zaščito. Spodaj prikazani vzorec naredi kovinsko zaščito 
dovolj robustno, da s samo obliko nakazuje, da je zvočnik namenjen aktivni uporabi na 
prostem, hkrati pa je dovolj nežen oziroma nevtralen, da ne izstopa iz celotne forme. 
 








3 KONČNA REŠITEV 
Na spodaj prikazanih vizualizacijah je predstavljena končna rešitev. 
 
Slika 20: Vizualizacija končnega modela zvočnika.  
 





Slika 22: Vizualizacija končnega modela zvočnika – pašček. 
 
3.1 FORMA 
Forma zvočnika je fuzija fizikalnih zakonitosti zvoka, zakonitosti materiala ter tehnologije 
izdelave, funkcionalnosti, inovativnega pristopa in delčka osebne note. Skozi proces 
oblikovanja sem hotel doseči formo, ki uporabnika ne bi omejevala glede načina uporabe. 
Hotel sem obliko, ki bo delovala dovolj nevtralno, da lahko zvočnik umestimo v ambiente z 
modernejšo opremo, prefinjeno opremljene ambiente, pa ta ne bo zbujal posebne pozornosti. 
Forma je nežna, uglajena ter organska, brez enega samega ostrega roba. Sama organskost se 
lepo povezuje z naravo ter s pomočjo same likovnosti pripomore k zgodbi trajnostnega 
oblikovanja, ki jo zvočnik nosi. 
 
3.2 TAKTILNOST 
Zaradi predvidenih scenarijev uporabe ter same namembnosti zvočnika sem moral razmisliti 
tudi o končni obdelavi oziroma površni ohišja zvočnika. Zvočniki, ki so namenjeni uporabi na 
prostem imajo navadno ohišja narejena iz dvokomponentnih polimerov, torej določenega 
termoplasta za osnovno ohišje in elastomera (gume/silikona na mestih, ki so bolj 
izpostavljena obrabi oziroma poškodbam. Ker je tovrstne materiale nemogoče popolnoma 
reciklirati, sem moral premisliti, kako bi v največji meri lahko preprečil znake obrabe samo z 
uporabo osnovnega materiala. Problem sem rešil z aplikacijo grobe teksture, ki prepreči 
vidljivost manjših prask ter običajnih načinov obrabe, ki bi jih zvočnik pridobil tekom svoje 
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Slika 23: Prikaz barve in teksture ohišja zvočnika. 
življenjske dobe. Matirana ter nekoliko groba tekstura pripomore tudi k dejstvu, da je zvočnik 
narejen za višji cenovni razred, saj tako plastiko nekoliko povzdigne ter ji doda premium 
efekt. 
Tudi zaščitna mreža zvočnika ima matirano površino. Če bi bila površinska obdelava kovine v 
visokem lesku ter zloščena, bi bila izjemno dovzetna za površinske praske, umazanijo ter 
prstne odtise.  
 
3.3 BARVA 
Kot barvo ohišja in gumbov sem predvidel pastelno nežno zeleno barvo, ki le pripomore k 
celotni zgodbi o povezanostjo z naravo ter trajnostnimi vidiki. V barvnem modelu RGB 
posamezne vrednosti predstavljajo (R:186, G:219, B:136). Tudi za gumbe je uporabljena ista 





3.4 EMOCIONALNA VREDNOST 
Bistvo dobrega oblikovanja je kreiranje pozitivnih izkušenj. Izkušenj, ki bodo uporabniku 
ostale v spominu kot nekaj lepega, izkušenj, ki uporabnika kot osebo izpolnjujejo ter ob 
uporabi produktov ali storitev v uporabniku vzbudijo občutek zadovoljstva.  
Skozi oblikovalski proces sem zvočnik zasnoval tako, da bi uporabniku nudil čim prijetnejšo 
ter čim enostavnejšo uporabniško izkušnjo.  
Barve, teksture, materiali in gumbi, katerih se bo človeška roka največkrat dotaknila so plod 
dobrega premisleka glede same uporabe. Ob pritisku na gumb je predvidena ravno pravšnja 
intenziteta povratne informacije in pa zvočni dražljaj – klik, ki zadovoljujoče vpliva na 
uporabnika. Tudi sama forma, ki je prilagojena za najrazličnejše scenarije, omogoča 




3.5 PRIKAZ UPORABE 
Na spodnji vizualizaciji so prikazani nekateri možni načini uporabe oziroma postavitve 
zvočnika na podlago. 
 
Slika 24 Prikaz različnih postavitev. 
 
4 EVALVACIJA IN ZAKLJUČEK 
Skozi celoten oblikovalski proces, od raziskave pa vse do končnega modela, sem imel v 
mislih cilj oblikovati inovativen prenosni zvočnik, ki bi lahko postal vodilo novega trenda, 
trenda trajnostno oblikovanih elektronskih naprav. Pri oblikovanju sem se osredotočil na 
uporabnika ter uporabniške scenarije, kajti najpomembnejši aspekt vsakega produkta je 
enostavnost ter pozitivna izkušnja ob uporabi. Hotel sem, da je zvočnik čim bolj prilagodljiv 
in da uporabnika ne bi pustil na cedilu, ne glede na to v kakšni situaciji se uporabnik z njim 
znajde. Z oblikovalskim jezikom ter samo formo, materiali in teksturami sem v največji meri 
hotel zvočnik povezati v likovno privlačno celoto, ki na subtilni ravni sporoča trajnostno 
naravnanost ter povezanost z naravo. 
Sam menim, da sem uspešno zadovoljil vsa oblikovalska izhodišča, ki sem si jih zadal ter 
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Slika 14: Razvijanje forme gumbov in drsnika (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  32 
Slika 15: Prikaz gumbov (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  33 
Slika 16: Prikaz interakcije z gumbi (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  33 
Slika 17: Prikaz odprtine za polnjenje (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  34 
Slika 18: Prikaz logotipa Bioblob (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  35 
Slika 19: Prikaz vzorca na zaščitni mreži (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  36 
Slika 20: Vizualizacija končnega modela zvočnika (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  37 
Slika 21: Vizualizacija končnega modela zvočnika – sprednja stran (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).37 
Slika 22: Vizualizacija končnega modela zvočnika – pašček (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  38 
Slika 23: Prikaz barve in teksture ohišja zvočnika (Vid Lebič, osebni arhiv, 2020).  39 






Rad bi se zahvalil svojemu mentorju, izr. prof. Juretu Miklavcu, za vso pomoč, podporo ter 
strokovne nasvete, ki sem jih bil deležen tekom celotnega procesa izdelave diplomske naloge.  
